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Verfahren  zur  Herstellung  einer  sich  axial  verjungenden  Zugelement-Wickelrolle  für 
Sicherheitsgurtanordnungen  bei  Kraftfahrzeugen  sowie  Wickelrolle  und  Spritzgussform  zur 
Ausführung  dieses  Verfahrens. 

eingespritzten  Kunststoffes  zur  Entnahme  der  ferti- 
gen  Wickelrolle  geöffnet  wird.  Die  Spritzgußform  (13) 
ist  entlang  der  in  Höhe  des  größten  Durchmessers 
der  Wickelrolle  gelegten,  senkrecht  zur  Achse  (14) 
verlaufenden  Ebene  (15)  geteilt.  Die  Ausbildung  ist 
so,  daß  eine  zerstörungsfreie  axiale  Entformung 
stattfinden  kann. 

2i 

©  Ein  Verfahren  zur  Herstellung  sich  axial  verjün- 
genden  Zugelement-Wickelrolle  (11)  mit  spiralförmig 
angeordneten  Zugelement-Aufnahmerillen  (18)  zur 
Aufnahme  eines  auf  die  Wickelrolle  aufgewickelten 
flexiblen  Zugelementes  (12)  besteht  darin,  daß  eine 
komplementär  zur  Wickelrolle  (11)  gestaltete  beheiz- 
bare  Spritzgußform  (13)  geschlossen,  ein  geeigneter 
Kunststoff  eingespritzt  und  nach  Verfestigung  des 
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Die  Erfindung  betrifft  ein  Verfahren  zur  Herstel- 
lung  einer  sich  axial  verjüngenden  Zugelement- 
Wickelrolle  mit  spiralförmig  angeordneten  Zugele- 
mentaufnahmerillen  nach  dem  Oberbegriff  des  An- 
spruches  1.  Weiter  hat  die  Erfindung  eine  Zugele- 
ment-Aufwickelrolle  nach  dem  Oberbegriff  des  An- 
spruches  2  und  eine  Spritzgußform  nach  dem 
Oberbegriff  des  Anspruches  11  zum  Gegenstand. 

Zugelement-Wickelrollen  bei  Sicherheitsgurtan- 
ordnungen  in  Kraftfahrzeugen,  zu  deren  Herstellung 
das  erfindungsgemäße  Verfahren  bestimmt  ist,  sind 
bekannt  (DE  42  25  073  A1)  und  dienen  dazu,  den 
von  einer  Person  angelegten  Sicherheitsgurt  leicht 
zu  straffen,  damit  er  spielfrei  am  Körper  des  Fahr- 
zeuginsassen  anliegt.  Die  entgegengesetzt  verjüng- 
te  Ausbildung  der  beiden  mit  einem  Seil  ein  Rück- 
zugsgetriebe  bildenden  vorzugsweise  konisch  aus- 
gebildeten  Zugelement-Aufwickelrollen  hat  den 
Sinn,  am  Sicherheitsgurt  unabhängig  von  der  Aus- 
zugslänge  desselben  eine  im  wesentlichen  kon- 
stante  Rückzugskraft  angreifen  zu  lassen,  obwohl 
die  am  Eingang  des  Getriebes  vorgesehene  Spiral- 
feder  eine  bei  zunehmender  Spannung  progressiv 
ansteigende  Rückzugskraft-Charakteristik  aufweist. 

Für  eine  wirtschaftliche  Herstellung  der  aus 
Kunststoffmaterial  bestehenden  Wickelrollen  eignet 
sich  in  erster  Linie  das  Spritzgußverfahren,  wobei 
jedoch  aufgrund  der  am  Außenumfang  der  Wickel- 
rolle  vorgesehenen  Aufnahmerillen  für  das  Zugele- 
ment,  insbesondere  Seil,  zur  Ermöglichung  einer 
einwandfreien  Ausformung  die  Spritzgußform  nor- 
malerweise  axial  geteilt  sein  muß.  Hierdurch  kommt 
es  bei  der  Ausformung  zu  Graten  in  den  Seil- 
Aufnahmerillen,  was  entweder  eine  wirtschaftlich 
nicht  vertretbare  Nachbearbeitung  erforderlich 
macht  oder  bei  nicht  erfolgender  Nachbearbeitung 
dazu  führen  kann,  daß  das  auf  der  Wickelrolle  im 
Betrieb  immer  wieder  auf-  und  abgewickelte  Seil 
mit  der  Zeit  beschädigt  werden  kann,  was  eine 
Bruchgefahr  bedingt  und  damit  zu  einem  Versagen 
der  für  die  Sicherheit  des  Fahrzeuginsassen  wichti- 
gen  Straffung  des  angelegten  Sicherheitsgurtes 
führen  kann. 

Das  Ziel  der  Erfindung  besteht  also  darin,  ein 
Verfahren,  eine  Zugelement-Wickelrolle  und  eine 
Spritzgußform  der  eingangs  genannten  Gattung  zu 
schaffen,  mit  denen  die  Wickelrolle  wirtschaftlich 
mit  vollständig  glatter  Oberfläche  innerhalb  der 
Aufnahmerillen  hergestellt  werden  kann,  ohne  daß 
es  nach  dem  Spritzgießen  einer  Nachbearbeitung 
bedarf. 

Zur  Lösung  dieser  Aufgabe  sieht  die  Erfindung 
das  Verfahren  nach  Anspruch  1  vor.  Hierdurch  ent- 
steht  eine  Zugelement-Wickelrolle  nach  Anspruch 
2. 

Die  erfindungsgemäße  Zugelement-Wickelrolle 
ist  weiter  durch  die  Merkmale  des  Anspruches  3 
gekennzeichnet.  Eine  für  die  Zwecke  der  Erfindung 

geeignete  Spritzgußform  entnimmt  man  den  An- 
sprüchen  12  und  13. 

Vorteilhafte  Weiterbildungen  der  Erfindung  sind 
durch  die  Unteransprüche  gekennzeichnet. 

5  Der  Grundgedanke  der  Erfindung  besteht  also 
darin,  die  Wikkelrolle  und  insbesondere  die  darauf 
angeordneten  Aufnahmerillen  so  auszubilden,  daß 
trotz  der  im  Bereich  der  Aufnahmerillen  für  das 
Zugelement  nicht  zu  vermeidenden  Hinterschnei- 

io  düngen  ein  axiales  Abziehen  des  im  Bereich  der 
Außenfläche  der  Wickelrolle  einstückigen  Formteils 
des  Spritzgußwerkzeuges  in  Verjüngungsrichtung 
möglich  ist.  Hierbei  geben  insbesondere  die  zwi- 
schen  den  Aufnahmerillen  vorhandenen  radial  nach 

75  außen  vorstehenden  Rippen  und/oder  die  Umfangs- 
wand  des  vorzugsweise  hohl  ausgebildeten  Wickel- 
körpers  und/oder  die  sich  von  letzterem  im  wesent- 
lichen  radial  nach  innen  zu  einem  dort  vorzugswei- 
se  vorgesehenen  Tragzapfen  erstreckenden  Wän- 

20  de  in  der  für  ein  zerstörungsfreies  Ausformen  erfor- 
derlichen  Weise  elastisch  nach.  Nach  dem  Ausfor- 
men  kehren  dann  die  zeitweise  elastisch  verform- 
ten  Elemente  wieder  in  ihre  Ausgangslage  zurück, 
so  daß  die  fertige  Zugelement-Wickelrolle  schließ- 

25  lieh  exakt  die  durch  die  Spritzgußform  bestimmte 
Gestalt  aufweist. 

Die  erfindungsgemäße  elastische  Ausbildung 
der  Wickelrolle  ist  gerade  bei  für  Sicherheitsgurtan- 
ordnungen  bestimmte,  sich  verjüngende,  insbeson- 

30  dere  konische  Wickelrollen  deswegen  besonders 
geeignet,  weil  die  für  die  Straffung  eines  Sicher- 
heitsgurtes  erforderlichen  Kräfte  vergleichsweise 
gering  und  mit  den  bei  einem  Unfall  auftretenden 
hohen  Zugkräften  nicht  vergleichbar  sind.  Aufgrund 

35  der  erfindungsgemäßen  Ausbildung  entsteht  eine 
bei  großen  Kräften  zwar  noch  elastisch  verformba- 
re,  dafür  aber  völlig  gratfreie  Umfangsfläche  an  der 
Wickelrolle,  so  daß  sie  für  die  Zwecke  eines  Aus- 
gleichsgetriebes  bei  einer  Sicherheitsgurtanord- 

40  nung  besonders  geeignet  ist.  Erfindungsgemäß 
wird  also  der  Umstand  vorteilhaft  ausgenutzt,  daß 
die  Wickelrolle  im  Gebrauch  nur  vergleichsweise 
geringe  Kräfte  aufnehmen  muß,  so  daß  eine  für  das 
zerstörungsfreie  Ausformen  ausreichende,  gleich- 

45  wohl  aber  noch  die  erforderliche  Festigkeit  gewähr- 
leistende  Elastizität  gewählt  werden  kann. 

Von  besonderem  Vorteil  ist  die  Ausführungs- 
form  nach  Anspruch  4,  weil  hierdurch  beim  Ausfor- 
men  jede  an  eine  Aufnahmerille  in  Verjüngungs- 

50  richtung  anschließende  Umfangsrippe  beim  Ausfor- 
men  nur  einmal  vom  zugeordneten  komplementä- 
ren  Formteil,  nicht  aber  von  weiteren  Formteilen 
axial  belastet  wird. 

Die  Erfindung  wird  im  folgenden  beispielsweise 
55  anhand  der  Zeichnung  beschrieben;  in  dieser  zeigt 

Figur  1  einen  schematischen  Querschnitt 
einer  in  einer  erfindungsgemäßen 
Spritzgußform  angeordneten  erfin- 

2 



3 EP  0  672  51  1  A2 4 

dungsgemäßen  Zugseil-Wickelrolle 
gemäß  der  Erfindung, 

Figur  2  eine  Ansicht  der  Wickelrolle  aus  Fi- 
gur  1  von  unten, 

Figur  3  eine  Ansicht  der  gleichen  Wickelrol- 
le  von  oben, 

Figur  4  den  vergrößerten  Ausschnitt  IV  der 
Wickelrolle  nach  Figur  1, 

Figur  4a  eine  abgewandelte  Ausführungs- 
form  der  Wickelrolle  11  nach  Figur 
1  ebenfalls  im  vergrößerten  Aus- 
schnitt  IV  nach  Figur  1  und 

Figur  5  eine  ähnliche  Ansicht  wie  Figur  2 
einer  weiteren  vorteilhaften  Ausfüh- 
rungsform  in  etwas  vergrößertem 
Maßstab. 

Nach  den  Figuren  1  bis  3  besteht  eine  erfin- 
dungsgemäße  Seil-Wickelrolle  11  aus  einem  zen- 
tralen  hohlen  Tragzapfen  30,  von  dem  aus  sich  im 
wesentlichen  in  radialer  Richtung  leicht  gekrümmte 
dünne  Tragwände  28  erstrecken,  die  einen  kegel- 
stumpfförmigen  dünnwandigen  Rotationskörper  29 
tragen.  Die  Wickelrolle  11  ist  zur  Drehung  um  eine 
Achse  14  bestimmt.  Die  Tragwände  28  sind  Zylin- 
derausschnitte,  deren  Erzeugende  axial  verlaufen. 

Der  Tragzapfen  30  erstreckt  sich  über  das  ver- 
jüngte  Ende  des  Rotationskörpers  29  deutlich  hin- 
aus,  was  aber  nicht  unbedingt  der  Fall  sein  muß, 
und  bildet  dort  ein  Aufnahmeelement  für  eine  Dreh- 
lagerung  bzw.  für  eine  nicht  dargestellte,  den  Si- 
cherheitsgurt  aufnehmende  Wickelspule.  Vom  un- 
teren  Endbereich  des  Tragzapfens  30  erstrecken 
sich  zum  Rotationskörper  29  schräg  nach  außen 
Versteifungselemente  27,  die  in  der  Lage  sind, 
axiale  Kräfte  aufzunehmen. 

Die  Wickelrolle  11  ist  nach  Figur  1  innerhalb 
einer  gestrichelt  dargestellten  Spritzgußform  13  an- 
geordnet,  welche  aus  zwei  Formteilen  13a,  13b 
besteht,  die  entlang  einer  ebenen  Fläche  15  anein- 
anderstoßen,  welche  mit  der  senkrecht  zur  Achse 
14  verlaufenden  Ebene  im  Bereich  des  größten 
Durchmessers  der  Wickelrolle  11  zusammenfällt. 
Im  Formteil  13a  sind  nur  rein  schematisch  ange- 
deutete  Heizkanäle  31  und  Kühlkanäle  32  vorgese- 
hen. 

In  dem  dem  verjüngten  Ende  der  Wickelrolle 
11  axial  gegenüberliegenden  Bereich  des  unteren 
Formteils  13a  befindet  sich  eine  zentrale  Öffnung 
25,  deren  Durchmesser  so  groß  ist,  daß  dort  ein 
Ausformwerkzeug  26  eingeführt  und  mit  einer  Aus- 
formfläche  24  am  unteren  Ende  des  Tragzapfens 
30  in  Eingriff  gebracht  werden  kann. 

Wie  aus  den  Figuren  1,  2  und  4  zu  entnehmen 
ist,  befindet  sich  in  der  Außenumfangsfläche  des 
Rotationskörpers  29  eine  kombiniert  schrauben-spi- 
ralförmig  angeordnete  Seil-Aufnahmerillenanord- 
nung  18,  so  daß  an  jeder  Umfangstelle  in  axialer 
Richtung  hintereinander  eine  Vielzahl  von  Seil-Auf- 

nahmerillen  18  vorhanden  ist.  Nach  Figur  4  ist 
beim  späteren  Gebrauch  der  Wickelrolle  11  ein 
Zugseil  12  in  den  Aufnahmerillen  18  angeordnet. 
Das  Zugseil  12  ist  in  Figur  4  nur  beispielsweise  in 

5  der  mittleren  Aufnahmerille  18  dargestellt,  um  die 
dimensionsmäßigen  Relationen  zwischen  dem 
Querschnitt  des  Zugseils  12  und  der  Aufnahmerille 
18  zu  veranschaulichen. 

Zwischen  den  in  axialer  Richtung  benachbarten 
io  Aufnahmerillen  18  ist  jeweils  eine  radial  vorsprin- 

gende  Rippe  19  vorgesehen,  die  sich  -  wie  aus  den 
Figuren  4  und  4a  ersichtlich  -  radial  nach  außen 
verjüngt  und  an  ihrem  Außenumfang  zur  Bildung 
eines  Scheitels  22  abgerundet  ist.  Auch  der  Grund 

15  21  jeder  Aufnahmerille  18  ist  zur  möglichst  form- 
schlüssigen  Aufnahme  des  Zugseiles  12  in  der  aus 
den  Figuren  4  und  4a  ersichtlichen  Weise  abgerun- 
det. 

In  Verjüngungsrichtung  23  gesehen  folgt  auf 
20  jede  Aufnahmerille  18  eine  beispielsweise  unter 

einem  Winkel  a  von  45°  nach  außen  ansteigende 
Flanke  33.  Vom  Ende  der  Abrundung  des  Scheitels 
22  der  Rippe  19  aus  verläuft  dann  eine  annähernd 
radiale  Ebene  bis  zur  anschließenden  Aufnahmeril- 

25  le  18. 
Nach  Figur  1  umgibt  eine  zur  Außenfläche  16 

der  Wickelrolle  11  komplementär  ausgebildete  In- 
nenfläche  17  des  Formteils  13a  die  Wickelrolle  11. 
Der  Formteil  13b  schließt  sich  oben  an  den  Form- 

30  teil  13a  an  und  weist  einen  sich  ins  Innere  der 
Wickelrolle  11  erstreckenden,  ebenfalls  gestrichelt 
dargestellten  Bereich  13c  auf,  der  komplementär 
zum  Innenraum  der  Wickelrolle  11  ausgebildet  ist. 

Wie  man  aus  den  Figuren  1  bis  4  erkennt, 
35  stehen  die  Flanken  33  der  Rippen  19  einem  Aus- 

formen  durch  axiales  Abziehen  des  Formteils  13a 
in  Richtung  der  Pfeile  p  in  Figur  1  an  sich  entge- 
gen.  Durch  geeignete  elastische  Ausbildung  des 
Materials  der  Wickelrolle  11,  einen  nicht  zu  kleinen 

40  Flankenwinkel  33,  eine  nicht  zu  große  Fußbreite  B, 
wie  sie  in  Figur  4  definiert  ist,  und  eine  nicht  zu 
große  Rillentiefe  T,  wie  sie  ebenfalls  in  Figur  4 
definiert  ist,  können  die  Rippen  29  beim  axialen 
Ausformen  ebenso  wie  die  Wand  des  Rotationskör- 

45  pers  29  als  auch  die  Tragwände  28  so  weit  auswei- 
chen,  daß  trotz  der  Einteiligkeit  des  Formteils  13a 
eine  saubere  Ausformung  möglich  ist. 

Sofern  die  Aufnahmerillen  18  nach  Figur  4a 
einen  größeren  axialen  Abstand  voneinander  auf- 

50  weisen,  sollen  die  Rippen  19  in  Verjüngungsrich- 
tung  23  zunächst  stark  radial  nach  innen  abfallen, 
um  dort  in  eine  Umfangsfläche  20  überzugehen, 
die  in  Verfüngungsrichtung  23  sich  ebenfalls  zu- 
mindest  etwas  verjüngt.  Hierdurch  wird  ein  pro- 

55  blemloses  Ausfedern  der  vorangehenden  Rippe  19 
beim  Ausformen  unterstützt. 

Für  die  Leichtigkeit  des  Ausformens  ist  auch 
der  in  Figur  1  eingezeichnete  Konuswinkel  ß  der 

3 
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Wickelrolle  11  wichtig,  welcher  in  Figur  1  in  Bezug 
auf  eine  zur  Achse  14  parallel  verlaufende  Linie  14' 
wiedergegeben  ist.  Je  größer  der  Konuswinkel  ß 
ist,  um  so  leichter  geht  das  Ausformen  vonstatten. 
Wichtig  ist  weiter  die  zumindest  weitgehend  glatte 
sowie  sich  in  Richtung  23  verjüngende  Ausbildung 
der  Innenfläche  des  Rotationskörpers  29.  Im  Mittel 
sollen  die  Innenfläche  und  die  Außenfläche  16  pa- 
rallel  zueinander  verlaufen,  so  daß  die  Wanddicke  - 
abgesehen  von  den  durch  die  Rillen  18,  Rippen  19 
und  gegebenenfalls  Umfangsflächen  20  bedingten 
Veränderungen  -  in  Axialrichtung  im  Mittel  gleich 
bleibt. 

Die  Arbeitsweise  der  beschriebenen  Anordnung 
ist  wie  folgt: 

Zunächst  wird  die  Spritzgußform  13  in  die  aus 
Figur  1  ersichtliche  geschlossene  Form  gebracht 
und  aufgeheizt.  Dann  wird  das  Kunststoffmaterial  in 
die  Form  durch  nicht  gezeigte  Kanäle  eingespritzt, 
wobei  sich  ein  Formkörper  entsprechend  der  her- 
zustellenden  Wickelrolle  1  1  bildet.  Die  Spritztempe- 
ratur  des  Kunststoffes  beträgt  im  allgemeinen  210 
bis  220°  C. 

Als  Kunststoffmaterial  wird  vorzugsweise  Po- 
lyoximethylen  verwendet. 

Nachdem  die  Wickelrolle  11  fertiggespritzt  ist, 
kühlt  man  diese  auf  80  bis  120°  C  ab  und  formt 
dann  die  fertiggestellte  Wickelrolle  11  aus,  indem 
zunächts  die  ein  Stück  bildenden  Formteile  13b,  c 
in  Figur  1  nach  oben  entfernt  werden.  Dann  wird 
durch  die  zentrale  Öffnung  25  des  Formteils  13a  (in 
Fig.  1  von  unten)  ein  Ausformwerkzeug  26  einge- 
führt,  während  auf  das  Formteil  13a  eine  Haltekraft 
in  Richtung  der  Pfeile  p  in  Figur  1  ausgeübt  wird. 
Die  auf  das  Ausformwerkzeug  26  und  das  Formteil 
13a  in  entgegengesetzter  Richtung  ausgeübten 
Kräfte  müssen  nun  so  groß  sein,  daß  die  in  den 
Aufnahmerillen  18  liegenden  komplementären  Be- 
reiche  des  Formteils  13a  die  Rippen  19  bzw.  son- 
stige  Teile  der  Wickelrolle  11  zerstörungsfrei  axial 
und/oder  radial  nach  innen  so  weit  wegdrücken, 
daß  eine  axiale  Verschiebung  des  Formteils  13a 
relativ  zur  Wickelrolle  11  bzw.  zum  Ausformwerk- 
zeug  26  zustandekommt.  Wesentlich  ist,  daß  ein 
radial  nach  innen  gerichteter  Vorsprung  an  der 
Innenfläche  17  des  Formteils  13a  beim  Ausformen 
nur  mit  der  in  Verjüngungsrichtung  23  unmittelbar 
anschließenden  Rippe  19  in  Kontakt  kommt,  nicht 
aber  mit  der  übernächsten  Rippe  19,  welche  be- 
reits  soweit  radial  nach  innen  versetzt  sein  soll,  daß 
auch  sie  nur  mit  dem  ihr  zugeordneten  Vorsprung 
am  Formteil  13a  in  Eingriff  kommt. 

Auf  diese  Weise  wird  ein  zerstörungsfreies 
Ausformen  trotz  des  Vorhandenseins  von  Hinter- 
schneidungen  auf  der  Außenfläche  16  gewährlei- 
stet.  Die  Innenflächen  der  Wickelrolle  11  sollen 
zumindest  weitgehend  hinterschneidungsfrei  sein. 

Für  die  einzelnen  Parameter  der  erfindungsge- 
mäßen  Wickelrolle  11  sind  folgende  Bereiche  be- 
vorzugt: 

-  Konuswinkel  ß:  30  bis  45°  insbesondere 
5  etwa  25  °  bis  40  °  ; 

-  Flankenwinkel  a:  30  bis  60°  insbesondere 
etwa  45  °  ; 

-  Fußbreite  B:  ca.  0,5  mm; 
-  Rillentiefe  T:  ca.  0,5  mm; 

io  -  Biege-Elastizitätsmodul  des  verwendeten 
Kunststoffmateeila  bei  23  °C:  2,5  bis  3,0 
MPa; 

-  mittlere  Dicke  der  Umfangswand  des  Rota- 
tionskörpers  29:  0,5  bis  1,5,  vorzugsweise  1,0 

15  mm. 
-  Anzahl  der  über  den  Umfang  verteilten  vor- 

zugsweise  gleichmäßig  verteilten  Tragwände 
28:  4  bis  8,  insbesondere  6 

-  Krümmungsradius  der  Tragwände  28:  größer 
20  als  6  mm; 

-  Dicke  der  Tragwände  28:  ca.  0,5  mm; 
-  Durchmesser  des  Zugelementes  12:  0,3  -  0,6 

mm  abhängig  von  der  Art  des  Zugelementes 
(Faden  oder  Seil). 

25  Abschließend  ist  noch  darauf  hinzuweisen,  daß 
zu  Ausformzwecken  lediglich  die  Wickelrolle  11 
und  die  einzelnen  Teile  derselben  elastisch  auszu- 
bilden  sind,  während  das  verwendete  Formwerk- 
zeug  absolut  starr  ist.  Von  besonderer  Bedeutung 

30  für  das  Nachgeben  beim  Ausformen  ist  die  insge- 
samt  hohle  Ausbildung  der  Wickelrolle  11. 

Die  radialen  Tragmittel,  nämlich  die  Tragwände 
28  für  den  Rotationskörper  29  sind  erfindungsge- 
mäß  radial  elastisch.  Die  axialen  Versteifungsele- 

35  mente  27,  die  für  die  Übertragung  der  axialen 
Ausformkräfte  von  besonderer  Bedeutung  sind,  sol- 
len  dagegen  möglichst  steif  sein. 

Für  ein  leichtes  Ausformen  ist  auch  die  unsym- 
metrische  Ausbildung  der  Aufnahmerillen  18  nach 

40  den  Figuren  4  und  5  von  Wichtigkeit.  Während  die 
in  entgegen  der  Verjüngungsrichtung  23  vorhande- 
nen  Flanken  im  wesentlichen  in  radialen  Ebenen 
liegen,  sind  die  Ausformungsflanken  33  unter  ver- 
gleichsweise  großen  Winkeln  a  angeordnet. 

45  Die  Innenwand  des  Rotationskörpers  29  ist 
glatt  und  sich  überall  in  Axialrichtung  23  vorzugs- 
weise  konisch  verjüngend  ausgebildet.  Entspre- 
chend  sind  auch  die  Tragwände  28  und  der  Trag- 
zapfen  30  glatt  und  ohne  Hinterschneidungen  aus- 

50  gebildet,  so  daß  beim  Ausformen  in  diesen  Berei- 
chen  keine  Probleme  bestehen.  Grundsätzlich 
könnten  auch  die  Flächen  des  Tragzapfens  30,  der 
vorzugsweise  als  Hohlzapfen  ausgebildet  ist,  und 
der  Tragwände  28  entgegen  der  Verjüngungssrich- 

55  tung  23  geringfügig  verjüngt  sein,  um  das  Ausfor- 
men  zu  erleichtern. 

Beim  Ausführungsbeispiel  nach  Figur  5  sind  an 
die  Innenfläche  des  Rotationskörpers  29  in  gerin- 
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gen  Abständen  und  gleichmäßig  über  den  Umfang 
verteilt  rippenartige  Verdickungen  34  mit  ange- 
spritzt,  welche  sich  parallel  zur  Erzeugenden  des 
Rotationskörpers  29  erstrecken,  also  sich  in  Ver- 
jüngungsrichtung  23  ebenso  wie  die  Umfangsflä-  5 
che  des  Rotationskörpers  29  je  nach  dem  Konus- 
bzw.  Verjüngungswinkel  der  Achse  14  zunehmend 
annähern.  Beim  Ausführungsbeispiel  nach  Figur  5 
sind  über  den  Umfang  gleichmäßig  verteilt  18  rip- 
penartige  Verdickungen  34  vorgesehen,  zwischen  10 
denen  sich  nicht  verdickte  Bereiche  entsprechen- 
der  Umfangserstreckung  befinden. 

Innerhalb  der  Tragwände  28  sind  ebenfalls 
nach  beiden  Seiten  vorstehende  rippenartige  Ver- 
dickungen  35  vorgesehen,  welche  sich  jedoch  in  75 
radialer  Richtung  nur  über  ein  so  geringes  Stück 
erstrecken,  daß  die  elastische  Biegbarkeit  der 
Tragwände  28  durch  sie  kaum  beeinflußt  wird. 

Die  Verdickungen  34,  35  haben  den  Zweck, 
daß  von  der  jeweiligen  Stirnseite  her  geeignete  20 
Ausformwerkzeuge  analog  dem  Ausformwerkzeug 
26  nach  Figur  1  beim  Ausformen  angreifen  können. 

Die  zusätzlichen  Ausformwerkzeuge  greifen 
stirnseitig  gemäß  Figur  1  jeweils  von  unten  an  den 
entsprechenden  Stirnseiten  der  rippenartigen  Ver-  25 
dickungen  34  und  35  an.  Im  unteren  Formteil  13a 
sind  für  die  zusätzlichen  Formwerkzeuge  axiale 
Öffnungen  vorzusehen,  die  in  ihrer  Funktion  und 
Ausbildung  der  für  das  Ausformwerkzeug  26  vorge- 
sehenen  Öffnung  25  entsprechen.  30 

Beim  Vorsehen  der  Verdickungen  34,  35  kön- 
nen  die  zum  Zwecke  der  Versteifung  vorgesehenen 
Versteifungselemente  27  fortgelassen  oder  schwä- 
cher  ausgebildet  werden. 

Der  Grundgedanke  dieser  Ausführungsform  be-  35 
steht  also  darin,  die  einzelnen  Bauteile  für  den  mit 
erheblichen  Kräften  verbundenen  Ausformvorgang 
axial  zu  versteifen,  ohne  die  radiale  elastische 
Nachgiebigkeit  wesentlich  zu  reduzieren. 

40 
BEZUGSZEICHENLISTE 

1  1  Wickelrolle 
12  Zugelement 
13  SpritzguBform 
13a  unterer  Formteil 
13b  oberer  Formteil 
1  4  Achse 
15  Ebene 
16  AuBenflache 
17  Innenflache 
18  Aufnahmerille 
19  Rippe 
20  Umfangsflache 
21  Grund 
22  Scheitel 
23  Verjungungsrichtung 
24  Ausformflache 

25  Offnung 
26  Ausformwerkzeug 
27  Versteigungselement 
28  Tragwand 
29  Rotationskorper 
30  Tragzapfen 
31  Heizkanal 
32  Kuhlkanal 
33  Flanke 
34  Verdickung 
35  Verdickung 

Patentansprüche 

1.  Verfahren  zur  Herstellung  einer  sich  axial  ver- 
jüngenden,  einen  im  wesentlichen  hohlen  Ro- 
tationskörper  (29)  aufweisenden  Zugelement- 
Wickelrolle  (11)  mit  auf  der  Außenseite  (16) 
des  Rotationskörpers  (29)  schraubenspiralför- 
mig  angeordneten  Zugelement-Aufnahmerillen 
(18)  zur  Aufnahme  eines  auf  die  Wickelrolle 
(11)  aufgewickelten  flexiblen  Zugelementes 
(12)  ,  insbesondere  Seiles,  welches  Bestandteil 
einer  Sicherheitsgurtanordnung  bei  Kraftfahr- 
zeugen  mit  einer  Gurtrückzugs-  und  -Aufwik- 
kelvorrichtung  ist,  die  ein  Paar  von  nebenein- 
ander  angeordneten,  sich  entgegengesetzt  axi- 
al  verjüngenden  Wickelrollen  aufweist,  die 
durch  das  auf  sie  aufgewickelte  Zugelement 
(12)  verbunden  sind  und  von  denen  eine  in 
Zugelement-Aufwickelrichtung  vorgespannt 
und  die  andere  mit  der  Sicherheitsgurtaufwik- 
kelspule  drehfest  verbunden  ist,  bei  welchem 
Verfahren  eine  komplementär  zur  Wickelrolle 
(11)  gestaltete,  beheizbare  Spritzgußform  (18), 
die  zwecks  Ausformung  der  fertigen  Wickelrol- 
le  (11)  aus  mindestens  zwei  Teilen  (13a,  13b) 
besteht,  geschlossen,  ein  geeigneter  Kunststoff 
eingespritzt  und  nach  Verfestigung  des  einge- 
spritzten  Kunststoffes  zur  Entnahme  der  ferti- 
gen  Wickelrolle  (11)  geöffnet  wird, 
dadurch  gekennzeichnet, 
daß  die  Spritzgußform  entlang  der  in  Höhe  des 
größten  Durchmessers  der  Wickelrolle  (11)  ge- 
legten,  senkrecht  zur  Achse  (14)  verlaufenden 
Ebene  (15)  geteilt  ist  und  der  die  gerillte  Au- 
ßenfläche  (16)  der  Wickelrolle  (11)  umgebende 
Formteil  (13a)  eine  ununterbrochene,  durchge- 
hende,  zur  gerillten  Außenfläche  (16)  der  Wik- 
kelrolle  (11),  komplementäre  Innenfläche  (17) 
aufweist,  daß  die  folgenden  Parameter  so  auf- 
einander  abgestimmt  werden,  daß  eine  zerstö- 
rungsfreie  axiale  Abnahme  des  die  gerillte  Au- 
ßenfläche  (16)  der  Wickelrolle  (11)  umgeben- 
den  Formteils  (13a)  von  der  verfestigten  Wik- 
kelrolle  (11)  möglich  ist: 

a)  mittlere  Umfangswandstärke  des  Rota- 
tionskörpers  (29); 
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b)  Flankenwinkel  (a)  der  Aufnahmerille  (18), 
c)  Fußbreite  (B)  der  zwischen  zwei  benach- 
barten  Aufnahmerillen  (18)  vorhandenen 
Rippen  (19); 
d)  minimaler  Verjüngungswinkel  (ß)  der  5 
Wickelrolle  (11); 
e)  Tiefe  (T)  der  Aufnahmerillen  (18); 
f)  Elastizitätsmodul  des  Kunststoffes  der 
Wickelrolle  (11); 
g)  Form  und  Stärke  von  inneren  Tragwän-  10 
den  (28)  der  Wickelrolle  (11); 
h)  Material  der  Wickelrolle  (11),  welches 
vorzugsweise  Polyoximethylen  ist; 
i)  Ausformtemperatur  der  Spritzgußform 
(13).  75 

und  daß  der  die  gerillte  Außenfläche  (16)  um- 
gebende  Formteil  (13a)  und  vorzugsweise 
auch  der  innere  Formteil  (13b,  13c)  axial  von 
der  fertiggespritzten  Wickelrolle  (11)  abgezo- 
gen  werden.  20 

2.  Zugelement-Aufwickelrolle,  die  nach  dem  Ver- 
fahren  gemäß  Anspruch  1  aus  Kunststoff  her- 
gestellt  ist,  mit  einem  sich  verjüngenden  Rota- 
tionskörper  (29),  der  durch  einen  zentralen  25 
Tragzapfen  (30)  und  Tragwände  (28)  gehalten 
ist  und  in  seiner  Außenfläche  (16)  Zugelement- 
Aufnahmerillen  (18)  aufweist, 
dadurch  gekennzeichnet, 
daß  die  in  der  Außenfläche  (16)  des  Rotations-  30 
körpers  (29)  vorgesehenen  Aufnahmerillen  (19) 
ohne  Nachbearbeitung  gratfrei  sind. 

3.  Zugelement-Aufwickelrolle  nach  Anspruch  2, 
dadurch  gekennzeichnet, 
daß  die  folgenden  Parameter  so  aufeinander 
abgestimmt  sind,  daß  eine  zerstörungsfreie 
axiale  Abnahme  des  die  gerillte  Außenfläche 
(16)  der  Wickelrolle  (11)  umgebenden  Form- 
teils  (13a)  von  der  Wickelrolle  (11)  möglich  ist: 

a)  mittlere  Umfangswandstärke  des  Rota- 
tionskörpers  (29); 
b)  Flankenwinkel  (a)  der  Aufnahmerille  (18), 
c)  Fußbreite  (B)  der  zwischen  zwei  benach- 
barten  Aufnahmerillen  (18)  vorhandenen 
Rippen  (19); 
d)  minimaler  Verjüngungswinkel  (ß)  der 
Wickelrolle  (11); 
e)  Tiefe  (T)  der  Aufnahmerillen  (18); 
f)  Elastizitätsmodul  des  Kunststoffes  der 
Wickelrolle  (11); 
g)  Form  und  Stärke  von  inneren  Tragwän- 
den  (28)  der  Wickelrolle  (11); 
h)  das  Kunststoffmaterial. 

4.  Wickelrolle  nach  Anspruch  2  oder  3,  bei  der 
axial  aufeinanderfolgende  Aufnahmerillen  (18) 
einen  deutlichen  axialen  Abstand  aufweisen, 

dadurch  gekennzeichnet, 
daß  auf  der  dem  verjüngten  Ende  der  Wickel- 
rolle  (11)  zugewandten  Seite  jeder  Aufnahme- 
rille  (18)  eine  radial  vorstehende  Rippe  (19) 

5  und  dann  bis  zur  nächsten  Aufnahmerille  (18) 
eine  radial  weiter  innen  als  die  vorangehende 
Aufnahmerille  (18)  liegende  Umfangsfläche 
(20)  anschließt,  die  sich  in  Verjüngungsrich- 
tung  (23)  der  Wickelrolle  (11)  mit  einem  kleine- 

70  ren  Winkel  verjüngt. 

5.  Wickelrolle  nach  einem  der  Ansprüche  2  -  4, 
dadurch  gekennzeichnet, 
daß  der  Scheitel  (22)  jeder  in  Verjüngungsrich- 

75  tung  (23)  an  eine  bestimmte  Aufnahmerille  (18) 
anschließenden  Rippe  (19)  relativ  zum  Grund 
(21)  der  der  bestimmten  Aufnahmerille  entge- 
gen  der  Verjüngungsrichtung  (23)  vorangehen- 
den  Aufnahmerille  (18)  höchsten  die  gleiche, 

20  bevorzugt  jedoch  eine  geringere  radiale  Er- 
streckung  aufweist. 

6.  Wickelrolle  nach  einem  der  Ansprüche  2  bis  5, 
dadurch  gekennzeichnet, 

25  daß  am  verjüngten  Ende  der  Wickelrolle  (11) 
eine  Ausformfläche  (24)  vorgesehen  ist,  an  der 
ein  in  eine  zentrale  Öffnung  (25)  des  die  Au- 
ßenfläche  (16)  der  Wickelrolle  (11)  umgeben- 
den  Formteils  (13a)  eingeführtes  Ausformwerk- 

30  zeug  (26)  angreifen  kann. 

7.  Wickelrolle  nach  Anspruch  6, 
dadurch  gekennzeichnet, 
daß  sich  von  der  Ausformfläche  (24)  zur  Au- 

35  ßenfläche  (16)  insbesondere  axiale  Kräfte 
übertragende  Versteifungselemente  (27)  er- 
strecken. 

8.  Wickelrolle  nach  einem  der  Ansprüche  2  -  7, 
40  dadurch  gekennzeichnet, 

daß  sie  aus  einem  dünnwandigen  Rotations- 
körper  (29),  einem  zentralen  Tragzapfen  (30) 
und  sich  zwischen  Rotationskörper  (29)  und 
Tragzapfen  (30)  im  wesentlichen  radial  erstrek- 

45  kenden,  vorzugsweise  ebenfalls  dünn  ausgebil- 
deten  Tragwänden  (28)  besteht. 

9.  Wickelrolle  nach  Anspruch  8, 
dadurch  gekennzeichnet, 

50  daß  die  Tragwände  (28)  in  axialer  Ansicht  ge- 
bogen  ausgebildet  sind. 

10.  Wickelrolle  nach  einem  der  Ansprüche  2  bis  9, 
dadurch  gekennzeichnet, 

55  daß  sie  aus  Polyoximethylen  besteht. 

11.  Wickelrolle  nach  einem  der  Ansprüche  2  bis  9, 
dadurch  gekennzeichnet, 
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daß  an  der  Innenfläche  des  Rotationskörpers 
29  und/oder  innerhalb  der  Tragwände  (28)  im 
wesentlichen  axial  verlaufende,  rippenartige 
Verdickungen  (34,  35)  vorgesehen  sind,  an  de- 
ren  bei  der  Entformung  zu  beaufschlagender  5 
Stirnfläche  ein  Ausformwerkzeug  axial  angrei- 
fen  kann. 

12.  Spritzgußform  zur  Ausführung  des  Verfahrens 
nach  Anspruch  1  und  zur  Herstellung  einer  10 
Zugelement-Aufwickelrolle  nach  einem  der  An- 
sprüche  2-11,  
dadurch  gekennzeichnet, 
daß  sie  entlang  der  in  Höhe  des  größten 
Durchmessers  der  Wickelrolle  (11)  gelegten,  75 
senkrecht  zur  Achse  (14)  verlaufenden  Ebene 
(15)  geteilt  ist  und  der  die  gerillte  Außenfläche 
(16)  der  Wickelrolle  (11)  umgebende  Formteil 
(13a)  eine  ununterbrochene,  durchgehende, 
zur  gerillten  Außenfläche  (16)  komplementäre  20 
Innenfläche  (17)  aufweist. 

13.  Spritzgußform  zur  Ausführung  des  Verfahren 
nach  Anspruch  12, 
dadurch  gekennzeichnet,  25 
daß  die  Spritzgußform  (13)  gegenüber  dem 
verjüngten  Ende  der  Wickelrolle  (11)  eine  zen- 
trale  Öffnung  (25)  zur  Einführung  eines  Aus- 
formwerkzeuges  (26)  aufweist. 

30 
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